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Abstract ofEP1181986 

Adhesive nozzles (6) are arranged at regular 
axial spacing alongside the transfer roller (2) and 
are directed towards the sleeve of same. The 
nozzles are provided with closures which are 
controlled individually by a control device (7) 
such as a computer for opening and closing, row 
of nozzles can be held on a support (5) which 
moves the row parallel to the axis of the roller 
through the control device. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum 
Aufbringen von formatmaBigen Klebstoffauftragen auf 
eine Obertragungswalze, die ihre Klebstoffauftrage 
durch Abwalzen auf kontinuierlich geforderte zu belei- 
mende Werkstucke abgibt. 

[0002] Derartige Klebstoffauftragsvorrichtungen sind 
in unterschiedlichen AusfCihrungsfonnen bekannt. Sie 
bestehen ublicherweise (siehe z.B. DE 1 96 34 594 A1 ) 
aus einer Oder zwei an die Offnungskanten eines eine 
Klebstoffkammer umschlieBenden Gehauses ange- 
stellten und dieses verschlieGenden Klebstoffwalzen, 
die ihre Klebstoffauftrage an eine Obertragungswalze 
abgeben. Die Obertragungswalze kann dabei nahezu 
vollflachig mit Klebstoffauftragen vers eh en werden oder 
aber mit Klischees versehen sein, die entsprechend ih- 
rer Form formatmaBige Klebstoffauftrage ubernehmen 
und ubertragen. Der Nachteil derartiger bekannter Kleb- 
stoffauftragsvorrichtungen besteht darin, daB bei einer 
Anderung des oder der Formate der Klebstoffauftrage 
die die Klischees tragende Obertragungswalze ausge- 
tauscht werden muB. Weiterhin laBt sich bei den be- 
kannten Klebstoffauftragsvorrichtungen nicht vermei- 
den, daB aus diesen standig Klebstoff austritt, aufgefan- 
gen und abgeleitet oder zuruckgeleitet werden muB. 
Weiterhin ist die Reinigung der bekannten Klebstoffauf- 
tragsvorrichtungen, die regelmaBig erfolgen muB, zeit- 
aufwendig. 

[0003] Aufgabe der Erfindung ist es daher, eine Kleb- 
stoff a uftragsvorrichtung dereingangs angegebenen Art 
zu schaffen, die eine einfache und schnelle Anderung 
derzu ubertragenden Klebstoffforrnate ermoglicht und 
zudem bei einfachem Aufbau sauber und nahezu war- 
tungsfrei arbeitet. 

[0004] ErfindungsgemaB wird diese Aufgabe dadurch 
gelost, daB neben der Obertragungswalze Klebstoffdu- 
sen in gleichen axialen Abstanden angeordnetsind, die 
gegen den Mantel der Obertragungswalze gerichtet und 
mit Verschlussen versehen sind, die einzein jeweils zu 
ihrer Offnung und ihrem VerschiuB von einer Steuerein- 
richtung gesteuert sind. 

[0005] Mit der erfindungsgemaBen Klebstoffauftrags- 
vorrichtung lassen sich durch entsprechende Steue- 
rung der Klebstoffdusen beliebige Formate von Kleb- 
stoffauftragen auf die Obertragungswalze aufspruhen. 
Ist die Vorrichtung derart eingestellt, daB die aufge- 
spruhten Klebstoffauftrage von den Werkstucken voll- 
standig von der Obertragungswalze abgenommen wer- 
den, ist ein sauberer und nahezu wartungsfreier Betrieb 
moglich. 

[0006] Nebeneinander angeordnete Klebstoffauf- 
tragsdusen vermogen moglicherweise auch dann kei- 
nen durchgehenden Klebstoffauftrag ; also einen Kleb- 
stoffauftrag s der nicht aus nebeneinander liegenden 
Streifen besteht, aufzutragen, wenn die auf die Obertra- 
gungswalze aufgespriihten streifenformigen Klebstoff- 
auftrage beim Ober tragen auf die zu beleimenden 



Werkstucke, beispieisweise eine durchlaufende Bahn, 
breitgedruckt werden. In weiterer Ausgestaltung der Er- 
findung ist daher vorgesehen, daB eine Reihe von Kleb- 
stoffdusen an einem Trager gehaltert ist, der durch eine 
5 Steuereinrichtung die Reihe parallel zur Achse der 
Obertragungswalze verschiebt. Die Klebstoffdusen 
konnen dabei entsprechend dem auf der Obertragungs- 
walze zu erzeugenden Format so gesteuert werden, 
daB bei jedem Umlauf jede der fur das zu erzeugende 

10 Format in Betrieb befindlichen Klebstoffdusen einen 
Umfangsstreifen der erforderlichen Lange auf die Ober- 
tragungswalze auftragt und bei dem nachfolgenden 
Umlauf eine Verstellung in axialer Richtung in der Weise 
erfolgt, daB derfolgende Klebstoff auftrag zwischen die 

15 zuvor erzeugten Klebstoffauftrage auf gebracht wird. Bei 
dieser Betriebsweise kann davon ausgegangen wer- 
den, daB die Obertragungswalze bei jedem Umlauf nur 
einen Teil der aufgespriihten Klebstoffstreifen an die 
vorbeilaufende Bahn oder die vorbeilaufenden Werk- 

20 stiicke abgibt, so daB immer vollflachige, den Formaten 
entsprechende Klebstoffubertragungen erfolgen. 
[0007] ZweckmaBigerweise weisen die Klebstoffdu- 
sen jeweils einen Abstand voneinander auf, der der dop- 
pelten Breite der jeweils von diesen aufzutragenden 

2$ Klebstoffspur entspricht, wobei die Klebstoffdusen im 
Takt einer Umdrehung der Obertragungswalze jeweils 
urn die Breite einer Klebstoffspur h in- und herverschieb- 
lich sind. Bei dieser Betriebsweise wird also jede Kleb- 
stoffspur nur bei jedem zweiten Umlauf der Obertra- 

30 gungswalze gelegt, so daR sich entsprechend der An- 
zahl der in Betrieb befindlichen Klebstoffdusen und der 
durch entsprechende Steuerung erzeugten Umfangs- 
langen der Klebstoffspuren beliebige vollflachige zu 
ubertragende Klebstof fauftrage auf die Obertragung- 

35 walze aufbringen lassen. 

[0008] Die Anordnung der Klebstoffdusen in einem 
entsprechenden Abstand voneinander tragt auch dem 
Umstand Rechnung, daB die Klebstoffdusen sehrteuer 
sind, so daB selbst zum Auftrag von formatgerechten 

40 vollflachigen Klebstoffauftragen nur eine entsprechend 
verringerte Anzahl von Klebstoffdusen erforderlich ist. 
[0009] Soli zu Beginn des Betriebes kein AusschuB 
in der Weise produziert werden, daB der erste Auftrag 
nicht vollflachig, sondern nurstreifenmaBig erfolgt, kann 
die Steuerung in der Weise erfolgen, daB durch zwei 
Umdrehungen der Obertragungswalze ein vollflachiger 
formatgerechter Klebstoff auftrag erfolgt, bevor dieser 
von durchlaufenden Bahnen oder Werkstucken abge- 
nommen wird. 

50 [0010] Es ist auch moglich, die Klebstoffauftrage 
durch ein anderes Streifenmuster vollflachig aufzubrin- 
gen. Aus diesem Grunde ist nach einer weiteren Aus- 
fuhrungsform vorgesehen, daB die Klebstoffdusen je- 
weils einen Abstand von einem Mehrfachen der Breite 

55 der jeweils von diesen aufzutragenden Klebstoffspuren 
aufweisen und in einer Anzahl von diesen mehrfachen 
entsprechenden Schritten im Takt der Umdrehungen 
der Obertragungswalze jeweils urn die Breite einer Kleb- 
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stoffspur hin und vorzugsweise in einem Schritt zuruck 
beweglich sind. 

[0011] Die Steuerung der Klebstoffdusen besteht 
zweckmaBigerweise aus einer Mikrocomputersteue- 
rung. Die Bilder der formatmaBigen Klebstoffauftrage 5 
kdnnen in einem Speicher(bit map) eines entsprechen- 
den Rechners abgelegt sein, der die Offnungs- und 
SchlieBzeitpunkte der Klebstoffauftragsdusen zum for- 
matgerechten Auftrag steuert. 

[001 2] Nach einer bevorzugten Ausfuhrungsform der 
Erfindung ist vorgesehen, daft die Klebstoffdusen an ei- 
nem langgestreckten Trager gehaltert sind, der in Fuh- 
rungen des Maschinengestells durch eine Antriebsein- 
richtung, z.B. eine Druckmittelkolbenzylindereinheit, im 
Takt der Umdrehung der Obertragungswalze schrittwei- 
se in beide Richtungen verschieblich ist. Mit dieser Ver- 
schiebeeinrichtung laBt sich das Muster der bei aufein- 
anderfolgenden Drehungen erzeugten Klebstoffspuren 
steuern. 

[0013] Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung wird 
nachstehend anhand der Zeichnung naher erlautert. In 
dieser zeigt 

Fig. 1 die erfindungsgemaBe Klebstoffauftragsvor- 
richtung in einer schematischen Seitenansicht 
und 

Fig. 2 eine Vorderansicht der Klebstoffauftragsvor- 
richtung nach Fig. 1 . 

[0014] Die Klebstoffauftragsvorrichtung besteht aus 
einer in einem Maschinengestell 1 drehbar gelagerten 
und mit einem nicht dargestellten Antrieb versehenen 
Klebstoffubertragungswalze 2. Unterhalb der Klebstoff- 
ubertragungswalze 2 ist im Maschinengestell eine Ge- 
gendruckwalze 3 gelagert, die ebenfalls mit einem An- 
trieb versehen sein kann. Zwischen der Klebstoffuber- 
tragungswalze 2 und der Gegendruckwalze 3 lauft eine 
mit formatmaBigen Klebstoffauftragen zu versehene 
Bahn oder in vorbestimmten Abstanden geforderte zu 
beieimende Werkstucke 4 hindurch. Die Werkstucke 4 
werden in Richtung des Pfeils durch geeignete Forder- 
einrichtungen, beispielsweise Bandforderer, gefordert 
[001 5] Oberhaib der Klebstoffubertragungswalze 2 ist 
im Maschinengestell ein I anggestreckter Trager 5 gela- 
gert, der in einer zu der Achse der Klebstoffubertra- 
gungswalze 2 parallelen Reihe in gleichmaBigen Ab- 
standen mit Klebstoffauftragsdusen 6 besetzt ist. Die 
Klebstoffdusen 6 werden einzeln von einer nicht darge- 
stellten Versorgungsleitung mit Klebstoff gespeist. Die 
Verschlusse der einzelnen Klebstoffauftragsdusen 6 
werden uber Steuerleitungen 8 von einem Rechner 7 
gesteuert, der mit Speichern versehen ist, in denen die 
Muster der formatmaBigen Klebstoffauftrage 9 abgelegt 
sind. 

[0016] Der die einzelnen Leimauftragsdusen 6 tra- 
gende balkenformige Trager 5 ist durch endseitige 
Achszapfen 10 in Gleitbuchsen des Gestell 1 undreh- 
bar, aber axial verschieblich gefuhrt. Zur Hin- und her- 



gehenden Verschiebung des Tragers 5 ist eine Druck- 
mittel-Kolben-Zyiindereinheit 11 vorgesehen, die durch 
ein Steuerventit 12 von dem Rechner 7 entsprechend 
dem zu erzeugenden Bild des formatmaBigen Leimauf- 
trags 9 hin- und hergehend angetrieben wird. 
[0017] Die Steuerung der Klebstoffauftragsdusen 6 
und des diese tragenden Tragers 5 durch den Rechner 
7 erfolgt in der Weise, daB die Klebstoffauftragsdusen 
wahrend eines ersten Umlaufs der Klebstoffubertra- 
gungswalze 2 auf dieser Leimspuren a und nach Axial- 
verstellung des Tragers 5 urn die Breite einer Leimspur 
dazwischenliegende Leimspuren b jeweils dem zu er- 
zeugenden formatmaBigen Auftrag entsprechender 
Lange aufbringen. 

[0018] Zu Beg inn des Betriebes wird der aus Fig. 2 
ersichtliche formatmaBige Klebstoffauftrag wahrend 
zweier Umdrehungen aufgebracht. AnschlieBend wer- 
den in aufeinanderfolgenden Umdrehungen jeweils die 
Leimspuren a und b aufgebracht, so daB jedes durch- 
laufende zu beieimende Werkstuck 4 eine frische Leim- 
spur und den Rest einer bei der vorhergehenden Um- 
drehung aufgebrachten Leimspur uber nimmt. Da bei je- 
dem abwalzenden Auftrag das zu beieimende Werk- 
stuck von der Klebstoffubertragungswalze den Klebstoff 
nicht voilstandig ubernimmt, ist es zur Erzeugung eines 
vollflachigen formatmaBigen Leimauftrags auf den zu 
beleimenden Werkstucken ausreichend, die einzelnen 
Leimspuren nur in dem beschriebenen Wechsel aufzu- 
bringen. 

[0019] Fur bestimmte Anwendungsfalle kann es aus- 
reichend sein, nur formatmaBige Leimauftrage zu uber- 
tragen, die ein streifenformiges Muster mit klebstofffrei- 
en Streifen zwischen den einzelnen Klebstoffspuren 
aufweisen. Sollen aber beispielsweise Boden von Sak- 
ken mit formatmaBigen Klebstoffauftragen versehen 
werden, sind ublicherweise vollflachige Klebstoffauftra- 
ge erforderlich, urn das Entstehend von Rieselkanalen 
zu vermeiden. 



Patentanspruche 

1. Vorrichtung zum Aufbringen von formatmaBigen 
Klebstoffauftragen (9) auf eine Obertragungswalze 
(2), die ihre Klebstoffauftrage durch Abwalzen auf 
kontinuierlich geforderte zu beieimende Werkstiik- 
ke oder Bahnen abgibt, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB neben der Obertragungswalze (2) Klebstoffdu- 
sen (6) in gleichen axialen Abstanden zueinander 
angeordnet sind, die gegen den Mantel der Ober- 
tragungswalze (2) gerichtet und mit Verschlussen 
versehen sind, die einzeln jeweils zu ihrerOffnung 
und ihrem VerschluB von einer Steuerein richtung 
(7) gesteuert sind. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine Reihe von klebstoffdusen (6) an 
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(2). 

3. Apparatus according to Claim 1 or 2, characterized 
in that the respective glue nozzles (6) are at a dis- 

5 tance from one another which corresponds approx- 
imately to twice the width of the glue track respec- 
tively applied thereby, and in that the respective 
glue nozzles can be displaced to and fro by the 
width of a glue track (a, b) at the rate of revolution 

io of the transfer roller (2). 

4. Apparatus according to one of Claims 1 to 3, char- 
acterized in that the respective glue nozzles are at 
a spacing of a multiple of the width of the glue track 

15 (a, b) respectively applied thereby and can respec- 
tively be moved forward by approximately the width 
of one glue track (a, b) in a number of steps corre- 
sponding to this multiple and preferably back in one 
step at the rate of revolution of the transfer roller (2). 



einem Trager (5) gehaltert ist, der durch eine Steu- 
ereinrichtung (7, 12) die Reihe parallel zur Achse 
der Ubertragungswalze (2) verschiebt. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daft die Klebstoffdusen (6) jeweils 
einen Abstand voneinander aufweisen, der etwa 
der doppelten Brelte der jeweils von diesen aufge- 
tragenen Klebstoffspur entspricht, und daB die 
Klebstoffdusen im Takt einer Umdrehung der Uber- 
tragungswalze (2) jeweils um die Breite einer Kleb- 
stoffspur (a. b) hin- und herverschieblich sind. 

4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daft die Klebstoffdusen je- 
weils einen Abstand von einem Mehrfachen der 
Breite der jeweils von diesen aufgetragenen Kleb- 
stoffspur (a, b) aufweisen und in einer Anzahl von 
diesem mehrfachen entsprechenden Schritten im 
Takt der Umdrehungen der Ubertragungswalze (2) 
jeweils etwa um die Breite einer Klebstoffspur (a, b) 
hin und vorzugsweise in einem Schritt zuruckbe- 
weglich sind. 

5. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, da!3 die Bilder der format - 
maBigen Klebstoffauftrage (9) in einem Speicher 
(bit map) eines Rechners (7) abgelegt sind, der die 
Offnungs- und SchlieBzeitpunkte der Klebstoffauf- 
tragsdusen zum formatgerechten Auftrag steuert. 

6. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Klebstoffdusen 
(6) an einem langgestreckten Trager (5) gehaltert 
sind, der in Fuhrungen des Gestells durch eine An- 
triebseinrichtung, z.B. eine Druckmittelkolbenzylin- 
dereinhe'rt (11), im Takt der Umdrehung der Uber- 
tragungswalze (2) schrittweise in beide Richtungen 
verschieblich ist. 



Claims 

1 . Apparatus for applying a glue pattern (9) to a trans- 
fer roller (2) which applies glue by rolling onto con- 
tinuously conveyed workpieces or webs to be 
glued, characterized in that glue nozzles (6) are 
arranged beside the transfer roller (2) at equal axial 
spacings from one another, aimed towards the cir- 
cumference of the transfer roller (2) and are provid- 
ed with closures which are controlled individually re- 
spectively by a control device (7) In order to open 
them and to close them. 

2. Apparatus according to Claim 1 , characterized in 
that a row of glue nozzles (6) is held on a carrier 
(5) which, by means of a control device (7, 1 2), dis- 
places the row parallel to the axis of the transfer roll 



5. Apparatus according to one of Claims 1 to 4, char- 
acterized In that the patterns of the applied glue 
pattern (9) are stored in a memory (bit map) of a 
computer (7), which controls the opening and clos- 
ing times of the glue applicator nozzles to apply the 
pattern. 

6. Apparatus according to one of Claims 1 to 5, char- 
acterized in that the glue nozzles (6) are held on 
an elongated carrier (5) which can be displaced 
step by step in both directions in guides belonging 
to the frame at the rate of revolution of the transfer 
roller (2) by means of a drive device, for example a 
pressure-medium piston-cylinder unit (11). 



Dispositif pourl'application d'enductionsdecolle (9) 
adaptees au dessin sur un rouleau de transfert (2), 
qui envoie ses applications de colle par roulement 
a des pieces ou bandes a coller et transporters de 
facon continue, 
caracterise en ce que 

a cote du rouleau de transfert (2) sont disposees 
des buses a colle (6) a des distances axiales iden- 
tiques les unes par rapport aux autres, qui sont 
orientees vers I'enveloppe du rouleau de transfert 
(2) et sont pourvues de fermetures, qui sont com- 
mandees individuellement par un appareil de com- 
mande (7) respectivement pour leur ouverture et 
leur fermeture. 

Dispositif selon la revendication 1 , caracterise en 
ce qu'une rangee de buses a colle (6) est mainte- 
nue sur un support (5) qui deplace la rangee au 
moyen d'un dispositif de commande (7, 12) paral- 
lelement a I'axe du rouleau de transfert (2). 
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Dispositif selon la revendication 1 ou 2, caracterise 
en ce que les buses a code (6) presenters respec- 
tivement un espacement entre elles, qui corres- 
pond a peu pres au double de la largeur de la trace 
de code appliquee respectivement par ces buses, 
et en ce que les buses a colle peuvent etre depla- 
cees d'un cote et de I'autre dans le cycle d'une ro- 
tation du rouleau de transfert (2) respectivement de 
la largeur d'une trace de colle (a, b). 



w 



Dispositif selon Tune quelconque des revendica- 
tions 1 a 3, caracterise en ce que les buses a colle 
presentent respectivement un espacement egal a 
un multiple de la largeur de la trace de colle (a, b) 
appliquee respectivement par ces buses et dans un 1$ 
certain n ombre d'6tapes multiple et approprtees, 
dans le cycle des rotations du rouleau de transfert 
(2), elles peuvent etre deplacees a Taller respecti- 
vement d'environ la largeur d'une trace de colle (a, 
b) et peuvent etre reculees de preference en une 20 
seule 6tape. 

Dispositif selon Tune quelconque des revendica- 
tions 1 a 4, caracterise en ce que les images des 
applications de colle (9) adaptees au dessin sont 25 
deposees dans une memoire (bit map) d'un ordina- 
teur (7), qui commande les moments d'ouverture et 
de fermeture des buses d'application de colle pour 
I'app Meat ion adaptee au dessin. 

30 

Dispositif selon Tune quelconque des revendica- 
tions 1 a 5, caracterise en ce que les buses a colle 
(6) sont maintenues sur un support (5) etire en lon- 
gueur, qui peut §tre d6plac6 progressivement dans 
les deux sens dans des guides du bati au moyen 35 
d'un appareil d'entraTnement, par exemple une uni- 
te piston-cylindre a fluide de pression (11) dans le 
cycle de la rotation du rouleau de transfert (2). 
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